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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft neuartige réhrenférmige
Taschen vom Patronengurttyp fiir Blei-Sure Batterien
aus einem textilen Flachengebilde, die auch als "Gaunt-
lets" bezeichnet werden, deren Herstellung, sowie
Stromspeicherbatterien des Blei-Saure-Typs diese ent-
haltend.

[0002] Rohrchentaschen-Systeme fiir Blei-Sdure-Bat-
terien, die insbesondere im industriellen Bereich (z.B.
Gabelstapler) verwendet werden, bendtigen eine grolRe
Robustheit, gute Ladeeffizienz und geringe Herstellkos-
ten.

[0003] Hierbei umschlieRen die Réhrchentaschen die
stabmafig ausgebildete Elektroden-masse und eine gro-
e Anzahl von einzelnen Rdéhren, die meist Patronen-
gurtartig ausgebildet sind, bilden die positive Elektrode
der Stromspeicherbatterie. Aufgrund der gro3en Anzahl
dieser stabférmig ausgebildeten Elektroden wird eine
groRe aktive Elektrodenoberflache erreicht.

[0004] Die Rohrchentaschen dienen in erster Linie zur
mechanischen Stabilitat der Elektrode. Ohne Ummante-
lung der réhrenférmigen positiven Elektrode kdme es be-
reits nach wenigen Lade- und Entladezyklen zu einer ra-
piden Abnahme der Strukturstabilitat und Festigkeit des
Elektrodenmaterials, was letztendlich zur Zerstérung der
Elektrode durch mechanische Degradation fiihren wir-
de.

[0005] Wie bei Stromspeicherbatterien des Blei-Sau-
re-Typs Ublich, missen die Materialien, welche die R6hr-
chentaschen bilden, somit bestimmte technische Eigen-
schaften aufweisen. Aufgrund der Volumenanderung der
Elektrode bei jedem Lade- und Entladezyklus zahlen
hierzu insbesondere Festigkeit und Elastizitat des Ta-
schenmaterials. Daneben sind chemische Stabilitat, aus-
reichende Porositat und hohe elektrische Leitfahigkeit
weitere wichtige Voraussetzungen. Da bestimmte Sub-
stanzen sich schéadlich auf den Batteriebetrieb auswir-
ken, istdas Fehlen dieser Substanzen (insbesondere be-
stimmte Metallionen) eine weitere Grundvoraussetzung.
[0006] Die Herstellung von Réhrchentaschen ("Gaunt-
lets") ist grundsatzlich bereits aus dem Stand der Technik
bekannt, beispielsweise aus WO 2006/117320 und WO
2007/090893.

[0007] Dennoch besteht ein standiger Bedarf, verbes-
serte Rohrchentaschen bereitzustellen, welche einer-
seits den technischen Anforderungen und den gesetzli-
chen Bestimmungen gentigen, andererseits unter wirt-
schaftlichen Aspekten verfligbar sind und verbesserte
anwendungstechnische Eigenschaften aufweisen. Ins-
besondere besteht ein Bedarf an Stromspeicherbatteri-
en, die einen geringen elektrischen Innenwiderstand auf-
weisen und damit ein verbessertes Leistungsvermdgen
zur Verfligung stellen kénnen.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es so-
mit, verbesserte Rohrchentaschen auf Basis von textilen
Flachen bereitzustellen, die einerseits den technischen
Anforderungen und den gesetzlichen Bestimmungen ge-
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niigen, andererseits unter wirtschaftlichen Aspekten ver-
fugbar sind und zusétzlich verbesserte anwendungs-
technische Eigenschaften, insbesondere einen verrin-
gerten Batterieinnenwiderstand aufweisen. Eine weitere
Aufgabe ist es, dass die verbesserten Réhrchentaschen
mittels der bekannten und etablierten Verfahren verar-
beitet werden kénnen, so dass Investitionen gering ge-
halten werden kénnen.

[0009] Gegenstand der vorliegenden Erfindung sind
somit réhrenférmige Taschen vom Patronengurttyp fur
Blei-Saure Batterien aus einem textilen Flachengebilde,
dadurch gekennzeichnet, dass das textile Flachengebil-
de, welches die réhrenférmigen Taschen bildet, mit min-
destens einem verfestigten Binder mit thermoplastischen
Eigenschaften und mit mindestens einem elektrisch leit-
fahigen Additiv ausgerustet ist.

TEXTILES FLACHENGEBILDE

[0010] Der Begriff "textiles Flachengebilde" istim Rah-
men dieser Beschreibung in seiner breitesten Bedeutung
zu verstehen. Dabei kann es sich um alle Gebilde aus
Fasern handeln die nach einer flichenbildenden Technik
hergestellt worden sind. Bei den faserbildenden Materi-
alien handelt es sich um Naturfasern, Mineralfasern,
Glasfasern, insbesondere aber um Fasern aus syntheti-
schen Polymeren. Als textiles Flachengebilde im Sinne
dervorliegenden Erfindung werdeninsbesondere Gewe-
be, Gelege, Gestricke, Gewirke, Vliese, besonders be-
vorzugt Gewebe und/oder Vliese, verstanden.

[0011] Innerhalb der textilen Flachengebilde auf Basis
von synthetischen Polymeren sind Vliese aus Fasern aus
synthetischen Polymeren bevorzugt. Neben Vliesen aus
Stapelfasern, Schnittfasern oder Reifl3fasern, d.h. Vlie-
sen auf Basis von endlichen Synthesefasern, sind ins-
besondere Spinnvliese, sogenannte Spunbonds, die
durch eine Wirrablage frisch schmelzgesponnener Fila-
mente erzeugt werden, bevorzugt. Diese Spinnvliese be-
stehen aus Endlos-Synthesefasern aus schmelzspinn-
baren Polymermaterialien. Geeignete Polymermateriali-
en sind beispielsweise Polyamide, wie z.B. Polyhexame-
thylen-diadipamid, Polycaprolactam, aromatische oder
teilaromatische Polyamide ("Aramide"), aliphatische Po-
lyamide, wie z.B. Nylon, teilaromatische oder vollaroma-
tische Polyester, Polyphenylensulfid (PPS), Polymere
mit Ether- und Keto-gruppen, wie z.B. Polyetherketone
(PEK) und Poly-etheretherketon (PEEK), Polyolefine,
wie z.B. Polyethylen oder Polypropylen, oder Polybenzi-
midazole.

[0012] Bevorzugt bestehen die Spinnvliese aus
schmelzspinnbaren Polyestern. Als Polyestermaterial
kommen im Prinzip alle zur Faserherstellung geeigneten
bekannten Typen in Betracht. Derartige Polyester beste-
hen Uberwiegend aus Bausteinen, die sich von aromati-
schen Dicarbonsauren und von aliphatischen Diolen ab-
leiten. Gangige aromatische Dicarbonsdurebausteine
sind die zweiwertigen Reste von Benzoldicarbonsauren,
insbesondere der Terephthalsdure und der Isophthal-
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saure; gangige Diole haben 2 bis 4 C-Atome, wobei das
Ethylenglycol besonders geeignet ist. Besonders vorteil-
haft sind Spinnvliese, die zu mindestens 85 mol % aus
Polyethylenterephthalat bestehen. Die restlichen 15 mol
% bauen sich dann aus Dicarbonsaureeinheiten und Gly-
coleinheiten auf, die als sogenannte Modifizierungsmittel
wirken und die es dem Fachmann gestatten, die physi-
kalischen und chemischen Eigenschaften der hergestell-
ten Filamente gezielt zu beeinflussen. Beispiele fiir sol-
che Dicarbonsaureeinheiten sind Reste der Isophthal-
saure oder von aliphatischen Dicarbonsaure wie z.B.
Glutarsaure, Adipinsaure, Sebazinsaure; Beispiele flr
modifizierend wirkende Diolreste sind solche von langer-
kettigen Diolen, z. B. von Propandiol oder Butandiol, von
Di- oder Triethylenglycol oder, sofern in geringer Menge
vorhanden, von Polyglycol mit einem Molgewicht von ca.
500 bis 2000.

[0013] Besonders bevorzugt sind Polyester, die min-
destens 95 mol % Polyethylenterephthalat (PET) enthal-
ten, insbesondere solche aus unmodifiziertem PET.
[0014] Die erfindungsgemal eingesetzten Spinnvlie-
se kdnnen als verfestigten Binder mit thermoplastischen
Eigenschaften auch mindestens einen thermoplasti-
schen Binder aufweisen, dessen Schmelzpunkt min.
10°C, vorzugsweise min. 20°C, unterhalb des Schmelz-
punktes der Fasern des Spinnvlieses liegt.

[0015] Der thermoplastische Binder kann in Form se-
parater Binderfaser, als Pulver und/oder Granulat in das
Spinnvlies eingebracht werden. Des Weiteren kann der
thermoplastische Binder auch in Form der niedrig-
schmelzenden Komponente einer Bikomponentenfaser
vorliegen.

[0016] Die Menge an thermoplastischen Binder be-
trégt fir diese Ausfihrungsform 5 - 50 Gew.-%, vorzugs-
weise 10 - 30 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gesamt-
gewicht des Spinnvlieses.

[0017] Insofern der thermoplastische Binder in Form
einer separaten Binderfaser, eines Granulates oder in
Form der niedrigschmelzenden Komponente einer Bi-
komponentenfaser eingebracht wird, spricht man von ei-
nem schmelzbinderverfestigten Spinnvlies.

[0018] Das schmelzbinderverfestigte Spinnvlies um-
fasst somit Trager- und Schmelzklebefasern und/oder
Bikomponentenfasern mit Trager- und Binderkompo-
nente. Die Trager- und Schmelzklebefasern bzw. Kom-
ponenten kdnnen sich von beliebigen thermoplastischen
fadenbildenden Polymeren ableiten. Tragerfasern kén-
nen sich daruber hinaus auch von nicht schmelzenden
fadenbildenden Polymeren ableiten. Derartige schmelz-
binderverfestigte Spinnvliese sind beispielsweise grund-
satzlich in EP-A-0,446,822 und EP-A-0,590,629 be-
schrieben.

[0019] Beispiele fir Polymere, von denen sich die Tra-
gerfasern bzw. Tragerfaserkomponenten ableiten kdn-
nen, sind Polyacrylnitril, im wesentlichen aliphatische
Polyamide, wie Nylon 6.6, im wesentlichen aromatische
Polyamide (Aramide), wie Poly-(p-phenylenterephthalat)
oder Copolymere enthaltend einen Anteil an aromati-
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schen m-Diamineinheiten zur Verbesserung der L&slich-
keit oder Poly-(m-phenylenisophthalat), im wesentlichen
aromatische Polyester, wie Poly-(p-hydroxybenzoat)
oder vorzugsweise im wesentlichen aliphatische Polyes-
ter, wie Polyethylenterephthalat.

[0020] Der Anteil der beiden Fasertypen zueinander
kann in weiten Grenzen gewahlt werden, wobei darauf
zu achten ist, dass der Anteil der Schmelzklebefasern
den vorstehend genannten Anteil an thermoplastischem
Binder nicht Gibersteigt. Durch Verklebung der Tragerfa-
sern mit den Schmelzklebefasern wird eine fir die ge-
wiinschte Anwendung ausreichende semistrukturelle Ei-
genschaft erhalten. Der Anteil des aus der Schmelzkle-
befaser stammenden Schmelzklebers im Spinnvlies be-
tragt Ublicherweise 5 - 50 Gew.-%, vorzugsweise 10 - 30
Gew.-% (bezogen auf das Gesamtgewicht des Vliesstof-
fes).

[0021] Als Schmelzkleber kommen Schmelzpolymere
aus der Gruppe der Polyester mit einem gegeniiber dem
Vliesstoff-Rohstoff um 10 bis 50 °C, vorzugsweise 30 bis
50 °C abgesenkten Schmelzpunkt in Betracht. Beispiele
fur derartige Schmelzkleber sind Polybutylenterephtha-
lat oder durch Einkondensieren langerkettiger Diole
und/oder von Isophthalséure oder aliphatischen Dicar-
bonsauren modifiziertes Polyethylenterephthalat.
[0022] Die Schmelzkleber werdenvorzugsweise in Fa-
serform als Stapelfasern oder Endlosfaden in das Spinn-
vliese eingebracht oder in Form sogenannter Bicompo-
nentenfasern, wobei die vorstehend bezeichneten Ma-
terialien fur die Tragerfasern die mechanische Festigkeit
und die vorstehend bezeichneten Materialien fur die
Schmelzklebefasern die zweite Komponente der Bicom-
ponentenfasern bilden, welche fir die Verfestigung ge-
nutzt wird.

[0023] Vorzugsweise sind Trager- und Schmelzklebe-
fasern aus einer Polymerklasse aufgebaut. Darunter ist
zu verstehen, dass alle eingesetzten Fasern aus einer
Substanzklasse so ausgewahlt werden, dass diese nach
Gebrauch problemlos recycliert werden kénnen. Beste-
hen die Tragerfasern beispielsweise aus Polyester, so
werden die Schmelzklebefasern ebenfalls aus Polyester,
z.B. PBT bestehen oder aus einer Mischung von Poly-
estern, z. B. als Bikomponentenfaser mit PET im Kern
und einen niedriger schmelzenden Polyethylentereph-
thalat-Copolymeren als Mantel ausgewahlt. Dartber hi-
naus sind jedoch auch Bikomponentenfasern méglich,
die aus unterschiedlichen Polymeren aufgebaut sind.
Beispiele hierfiir sind Bikomponentenfasern aus Polyes-
ter und Polyamid (Kern/Hille).

[0024] Die Einzelfasertiter der Trager- und der
Schmelzklebefasern kénnen innerhalb der genannten
Grenzen gewahlt werden.

[0025] Die Herstellung der erfindungsgemal einge-
setzten Spinnvliese erfolgt mittels an sich bekannter Ein-
zel-MaRnahmen und Vorrichtungen.

[0026] Das geschmolzene Polymer wird durch mehre-
re hintereinander geschaltete Reihen von Spinndlsen
bzw. Gruppen von Spinndiisenreihen extrudiert und die
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ausgesponnenen Polymerstréme werden in an sich be-
kannter Weise verstreckt, und z. B. unter Verwendung
einer rotierenden Prallplatte in Streutextur auf einem
Transportband abgelegt. AnschlieBend erfolgt die Ver-
festigung des Vlieses.

[0027] Neben den vorstehend beschriebenen Spinnv-
liesen aus Endlosfilamenten sind Vliese aus Stapelfa-
sern, Schnittfasern oder Reil}fasern, d.h. endlichen Fa-
sern, ebenfalls bevorzugt. Diese Vliese werden tblicher-
weise aus den gleichen synthetischen Polymeren wie die
Endlos-Fasern gebildet und kénnen auch die vorstehend
genannten thermoplastischen Binder bzw. Trager- und
Bindefasern bzw. Bikomponentenfasern aufweisen, wo-
bei der Anteil der thermoplastischen Binder ebenfalls 5
- 50 Gew.-%, vorzugsweise 10- 30 Gew.-%, jeweils be-
zogen auf das Gesamtgewicht des Vlieses, betragt.
[0028] Insofern der thermoplastische Binder in Form
einer separaten Binderfaser, eines Granulates oder in
Form der niedrigschmelzenden Komponente einer Bi-
komponentenfaser eingebracht wird, spricht man von ei-
nem schmelzbinderverfestigten Vlies.

[0029] Die Vliese aus Stapelfasern, Schnittfasern oder
Reilfasern kdnnen auch als sogenannte Hybridvliese
ausgebildet sein. Hybridvliese bestehen aus einer Mi-
schung aus Polymerfasern und Verstarkungsfasern, be-
vorzugte Verstarkungsfasern sind u.a. Kohlenstofffa-
sern, insbesondere Kohlenstofffasern die eine elektri-
sche Leitfahigkeit aufweisen, Glasfasern, Mineralfasern,
Metallfasern. Bevorzugt sind Verstarkungsfasern die
nicht auf organischen synthetischen Polymeren beru-
hen.

[0030] Neben den bereits erwahnten trockengelegten
Vliesen sind auch nassgelegte Vliese, die aus organi-
schen, anorganischen oder Misch-Fasern (Hybridvliese,
s.u.) bestehen kdnnen, geeignet.

[0031] Der Faserdurchmesser der Fasern im textilen
Flachengebilde betragt tblicherweise 0,5-20pum, bevor-
zugt 6-13pum. Die Faserlange, insofern keine Endlos-Fi-
lamente eingesetzt werden, betragt 4-40mm, bevorzugt
6-20mm.

[0032] Die Durchfiihrung der Verfestigung der Vliese,
insbesondere der Spinnvliese, erfolgt ebenfalls mittels
im Grundsatz bekannter Methoden, insbesondere mittels
thermischer Kalandrierung und/oder durch mechanische
oder hydrodynamische Vernadelung und/oder durch die
Anwendung eines Binders.

[0033] Dieerfindungsgemaf eingesetzten Flachenge-
bilde aus Fasern aus synthetischen Polymeren sind vor-
zugsweise Vliese und/oder Spinnvliese.

[0034] Die in den Vliesen vorliegenden Fasern aus
synthetischen Polymeren, insbesondere jedoch die Fa-
sern der Spinnvliese, innerhalb derer Fasern auf Basis
von Polyester besonders bevorzugt sind, weisen vor-
zugsweise einen Einzeltiter zwischen 1 und 16 dtex, vor-
zugsweise 2 bis 8 dtex, auf. Besonders bevorzugt sind
hierbei Spinnvliese aus Polyesterfilamenten mit den vor-
stehend genannten Titern.

[0035] Die in den Vliesen vorliegenden Stapelfasern
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aus synthetischen Polymeren, innerhalb derer Fasern
auf Basis von Polyester besonders bevorzugt sind, wei-
sen vorzugsweise einen Einzeltiter zwischen 1 und 16
dtex, vorzugsweise 2 bis 8 dtex, auf. Die Stapellange
betragt 10 - 100mm, vorzugsweise 20 - 40mm.

[0036] Das Flachengewicht der erfindungsgeman ein-
gesetzten Flachengebilde aus Fasern aus synthetischen
Produkten, insbesondere aus synthetischen Polymeren
betragt zwischen 20 und 500 g/m2, vorzugsweise zwi-
schen 40 und 250 g/m2. Die vorstehenden Angaben gel-
ten auch fir Vliese und/oder Spinnvliese, insbesondere
fur Spinnvliese auf Basis von schmelzspinnbaren syn-
thetischen Polymeren, wobei Polyester besonders be-
vorzugt ist.

[0037] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung weisen derartige textile Flachengebilde mindes-
tens eine Verstarkung auf. Diese ist vorzugsweise derart
gestaltet, dass die Verstarkung eine Kraft aufnimmt, so
dass sich im Kraft-DehnungsDiagramm (bei 20 °C) die
Bezugskraft der Tragereinlage mit Verstarkung vergli-
chen mit der Tragereinlage ohne Verstarkung im Bereich
zwischen 0 und 1 % Dehnung an mindestens einer Stelle
um mindestens 10 % unterscheidet.

[0038] In einer weiteren Ausfilhrungsform kann die
Verstarkung auch so eingebaut werden, dass eine Kraft-
aufnahme durch die Verstarkung erst bei héheren Deh-
nungen erfolgt.

[0039] Bevorzugte Verstarkungen bestehen aus wirt-
schaftlichen Grinden aus Glas-Multiflamenten in Form
von - im Wesentlichen - parallelen Fadenscharen oder
Gelegen. Meist erfolgt nur eine Verstarkung in Langs-
richtung der Vliesstoffe durch - im Wesentlichen -parallel
laufende Fadenscharen.

[0040] Die Verstarkungsfaden kénnen als solche oder
auch in Form eines eigenen textilen Flachengebildes,
beispielsweise als Gewebe, Gelege, Gestrick, Gewirke
oder als Vlies eingesetzt werden. Bevorzugt werden Ver-
stéarkungen mit zueinander parallel laufenden Verstar-
kungsgarnen, also Kettfadenscharen, sowie Gelege
oder Gewebe.

[0041] Die Messung der Bezugskraft erfolgt nach EN
29073, Teil 3, an 5 cm breiten Proben bei 200mm Ein-
spannlange. Der Zahlenwert der Vorspannkraft, ange-
geben in Centinewton entspricht dabei dem Zahlenwert
der Flachenmasse der Probe, angegeben in Gramm pro
Quadratmeter.

[0042] Die Verstarkung kann durch Einbau der Ver-
starkungen im textilen Flachengebilde, an mindestens
einer Seite des textilen Flachengebildes oder aber an
einer beliebigen Stelle erfolgen, insbesondere in weite-
ren textilen Flachengebilden, die vom ersten textilen Fl&-
chengebilde verschieden sind oder als eigenstandiges
textiles Flachengebilde.

[0043] Fdur den erfindungsgemafien Einsatz kann das
textile Flachengebilde kann neben dem bereits beschrie-
benen textilen Flachengebilde noch weitere textile Fla-
chengebilde aufweisen. Bevorzugt sind diese weiteren
textilen Flachengebilde von dem erstgenannten textilen
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Flachengebilde verschieden, d.h. bestehen aus einem
anderen Material.

[0044] Die weiteren textilen Flachengebilde kénnen je-
doch auch aus dem gleichen Material bestehen wie das
erstgenannte textile Flachengebilde; sie weisen jedoch
dann andere, von der erstgenannten textilen Flache un-
terscheidbare Faserabmessungen auf. Beispielsweise
kénnen die vorstehend beschriebenen Spinnvliese aus
Endlosfilamenten, Stapelfasern, Schnittfasern oder
Reilfasern auch zusatzlich eine Schicht aus sogenann-
ten Meltblownfasern aufweisen. Meltblownfasern wer-
den mittels des Meltblownprozess aus thermoplasti-
schen Polymeren hergestellt und weisen einen Faser-
durchmesser von weniger als 4pm auf.

[0045] Fir den erfindungsgemafien Einsatz ist es er-
forderlich, dass das textile Flachengebilde frei von
Schwermetallen ist, diese zumindest aberin Summe we-
niger als 10ppm (Gewichtsteile) enthalt. Schadlich wir-
kende Schwermetalle sind insbesondere Pt, Au, Te, Ni,
Co, Fe, Cu, Sb, Ag, Bi, Mn und Sn. Weiterhin muss das
erfindungsgemaRe textile Flachengebilde, insbesondere
das Vlies, einen Thermoschrumpf von > 0,1% (160°C,
10 min) aufweisen, um bei der Formung der Gauntlets
die erforderliche Geometrie zu erhalten.

BINDER

[0046] Das textile Flachengebilde, bevorzugt handelt
es sich um ein Vlies und/oder Spinnvlies, wird einer Ver-
festigung unterzogen, die Ublicherweise bereits bei der
Herstellung der textilen Flachengebilde erfolgt. Die Ver-
festigung tragt dazu bei, dass das textile Flachengebilde
eine verbesserte mechanische Festigkeit aufweist und
besser verarbeitet bzw. veredelt werden kann.

[0047] Das textile Flachengebilde, insbesondere das
Vlies und/oder Spinnvlies, wird vorzugsweise mittels
mindestens eines chemischen oder thermoplastischen
Binders verfestigt. Als chemischer Binder werden orga-
nische Verbindungen und Substanzen verstanden, wel-
che durch chemische Reaktion, beispielsweise Vernet-
zung oder Kondensation, ausharten und vorzugsweise
noch thermoplastische Eigenschaften aufweisen.
[0048] Die chemischen, organischen Binder unterlie-
gen grundsatzlich keiner Beschrankung, so dass alle in
der Herstellung von textilen Flachengebilden, vorzugs-
weise Vliesen, bekannten organischen Binder eingesetzt
werden kénnen. Aufgrund des Einsatzes in Stromspei-
cher-Batterien des Blei-Saure-Typs werden solche Bin-
der eingesetzt deren Bestandigkeit in saurer Umgebung
ausreichend ist und die zudem weniger als 10ppm (Ge-
wichtsteile) der vorstehend genannten stérendenden
Schwermetalle aufweisen. Diese Binder sind dem Fach-
mann bekannt. Vorzugsweise handelt es sich bei den
chemischen, organischen Bindern um Binder auf Basis
von Butadien-Styrene, Phenol-Formaldehyd, Melamin-
Formaldehyd, HarnstoffFormaldehyd oder Mischungen
daraus, formaldehyd-freie Binder, selbstvernetzende
oder thermisch indizierte vernetzende Binder, die ohne
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Zusatz eines Katalysators chemisch vollstandig durch-
reagieren. Die Vernetzung wird vorzugsweise thermisch
induziert. Geeignete Binder sind u.a. Acrylat basierende
Dispersionsbinder, die thermoplastische Eigenschaften
aufweisen.

[0049] Insofern das textile Flachengebilde, bevorzugt
handelt es sich um ein Vlies und/oder Spinnvlies, mit
einem Binder verfestigt ist, wird dem Binder vorzugswei-
se mindestens ein elektrisch leitfahiges Additiv zuge-
setzt, so dass ein Additiv-Bindersystem zur Verfestigung
eingesetzt wird. Unter dem Begriff "Additiv-Bindersys-
tem" im Sinne der vorliegenden Erfindung ist somit ein
Gemisch aus mindestens 70-98 Gew.-% mindestens ei-
nes chemischen und / oder thermoplastischen organi-
schen Binders und mindestens 2-30 Gew.-% mindestens
eines elektrisch leitfahigen Additivs zu verstehen.
[0050] Die Menge an verfestigtem Binder, welcher
thermoplastische Eigenschaften aufweist, betragt zwi-
schen 5 und 50 Gew.-%, bevorzugt zwischen 5 und 40
Gew.-%, besonders bevorzugt zwischen 10-und 25
Gew.-%, wobei sich die Angabe auf das fertig ausgerus-
tet und vollstandig ausgehartete textile Flachengebilde
nach vollstandiger Trocknung bezieht. Besonders bevor-
zugt sind neben dem vorstehend genannten Binder, wel-
cher thermoplastische Eigenschaften aufweist, Binder,
die keine thermoplastischen Eigenschaften aufweisen
nur in geringer Menge anwesend, d.h. in Mengen von
maximal 10 Gew.-% bezogen auf die Gesamt-Binder-
menge, insbesondere bevorzugt sind keine Binder, die
keine thermoplastischen Eigenschaften aufweisen, an-
wesend.

[0051] Die Menge an elektrisch leitfahigem Additiv be-
tragt zwischen 1 und 10 Gew.-%, bevorzugt zwischen 2
und 6 Gew.-%, wobei sich die Angabe auf das fertig aus-
gerustet und vollstdndig ausgehartete textile Flachenge-
bilde nach vollstdndiger Trocknung bezieht.

[0052] Die organischen Binder(n) im Additiv-Binder-
system kdnnen als echte Dispersionen, kolloiddisperse
oder molekulardisperse Dispersionen, im Allgemeinen
jedoch als sogenannte Teildispersionen, d.h. um wass-
rige Systeme, die zum Teil molekulardispers und zum
Teil kolloiddispers sind, vorliegen.

[0053] Insofern die organischen Binder(n) im Additiv-
Bindersystem als wassrige Polymerdispersion oder Po-
lymerlésung eingesetzt werden soll, betragt der Fest-
stoffgehalt vorzugsweise zwischen 30 und 70 Gew.-%,
insbesondere zwischen 35 und 65 Gew.-%, insbesonde-
re bevorzugt 40 bis 60 Gew.-% (bestimmt gemaR DIN
EN ISO 3251:2008).

[0054] Insofern die organischen Binder(n) im Additiv-
Bindersystem als wassrige Polymerdispersion einge-
setzt werden soll, betragt die Viskositat vorzugsweise 50
bis 20000 mPa*s, insbesondere 100 bis 8000 mPa*s,
besonders bevorzugt 900 bis 4000 mPa*s (bestimmt ge-
mafR EN ISO 2555:1999).

[0055] Insofern die organischen Binder(n) im Additiv-
Bindersystem als wassrige Polymerdispersion einge-
setzt werden soll, betragt der pH-Wert (gemessen als 10
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Gew.-%- ige Lésung in Wasser) zwischen 1,5 und 10,
bevorzugt zwischen 4 und 9 (bestimmt gemafR ISO
976:2013-12).

[0056] Insofern das textile Flachengebilde, insbeson-
dere das Vlies und/oder Spinnvlies, in Form eines
schmelzbinderverfestigten  Spinnvlies oder eines
schmelzbinderverfestigten Vlies vorliegen, kann auf den
Einsatz von chemischen bzw. thermoplastischen Bin-
dern ganz oder teilweise verzichtet werden. Bei dieser
Ausfiihrungsform der Erfindung wird das elektrisch leit-
fahige Additiv mittels einer Trank- bzw. Beschichtungs-
masse in das schmelzbinderverfestigte Vlies bzw. Spinn-
vlies auf- bzw. eingebracht.

[0057] Unter dem Begriff "Trank- bzw. Beschichtungs-
masse" im Sinne der vorliegenden Erfindung ist somit
ein Gemisch aus mindestens 10 Gew.-% mindestens ei-
nes chemischen, organischen Binders und mindestens
2 Gew.-% mindestens eines elektrisch leitfahigen Addi-
tivs zu verstehen, mit welchem das elektrisch leitfahige
Additivin das schmelzbinderverfestigte Vlies bzw. Spinn-
vlies auf- bzw. eingebracht wird.

[0058] Als chemische oder thermoplastische, organi-
sche Binder fur die Trank- bzw. Beschichtungsmasse
sind die unter dem Begriff Additiv-Bindersystem subsum-
mierten Binder zu verstehen, die gleichermalRen geeig-
net sind.

[0059] Die Menge an verfestigtem Binder, welcher
thermoplastische Eigenschaften aufweist, betragt zwi-
schen 5 und 50 Gew.-%, bevorzugt zwischen 5 und 40
Gew.-%, besonders bevorzugt zwischen 10-und 25
Gew.-%, wobei sich die Angabe auf das fertig ausgerus-
tet und vollstédndig ausgehartete textile Flachengebilde
nach vollstandiger Trocknung bezieht. Besonders bevor-
zugt sind neben dem vorstehend genannten Binder, wel-
cher thermoplastische Eigenschaften aufweist, Binder,
die keine thermoplastischen Eigenschaften aufweisen
nur in geringer Menge anwesend, d.h. in Mengen von
maximal 10 Gew.-% bezogen auf die Gesamt-Binder-
menge, insbesondere bevorzugt sind keine Binder, die
keine thermoplastischen Eigenschaften aufweisen, an-
wesend.

[0060] Die Menge an elektrisch leitfahigem Additiv be-
tréagt zwischen 1 und 10 Gew.-%, bevorzugt zwischen 2
und 6 Gew.-%, wobei sich die Angabe auf das fertig aus-
gerustet und vollstédndig ausgehartete textile Flachenge-
bilde nach vollstdndiger Trocknung bezieht.

[0061] Die organischen Binder kdnnen als echte Dis-
persionen, kolloiddisperse oder molekulardisperse Dis-
persionen, im Allgemeinen jedoch als sogenannte Teil-
dispersionen, d.h. um wassrige Systeme, die zum Tell
molekulardispers und zum Teil kolloiddispers sind, vor-
liegen.

[0062] Insofern die organischen Binder als wassrige
Polymerdispersion oder Polymerlésung eingesetzt wer-
den soll, betragt der Feststoffgehalt vorzugsweise zwi-
schen 30 und 70 Gew.-%, insbesondere zwischen 35
und 65 Gew.-%, insbesondere bevorzugt 40 bis 60 Gew.-
% (bestimmt gemaR DIN EN ISO 3251:2008).
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[0063] Insofern die organischen Binder als wassrige
Polymerdispersion eingesetzt werden soll, betragt die
Viskositat vorzugsweise 50 bis 20000 mPa*s, insbeson-
dere 100 bis 8000 mPa*s, besonders bevorzugt 900 bis
4000 mPa*s (bestimmt gemafn

[0064] EN ISO 2555:1999).

[0065] Insofern die organischen Binder als wassrige
Polymerdispersion eingesetzt werden soll, betragt der
pH-Wert (gemessen als 10 Gew.-%-ige L6sung in Was-
ser) zwischen 1,5 und 10, bevorzugt zwischen 4 und 9
(bestimmt gemaR 1SO 976:2013-12).

ELEKTRISCH LEITFAHIGE ADDITIVE

[0066] Die elektrisch leitfahigen Additive unterliegen
grundsatzlich keiner Beschrankung, so dass alle Additive
mit einer elektrischen Leitféhigkeit eingesetzt werden.
[0067] Die elektrisch leitfahigen Additive bewirken,
dass der Oberflachenwiderstand der mit dem Additiv
ausgerUsteten textilen Flachengebilde, auf einen Wert
von 103 Ohm und weniger absinkt. Der Oberflachenwi-
derstand wird gemafR DIN 54345-1:1992-02 bestimmt.
[0068] Die elektrisch leitfahigen Additive bewirken,
dass der spez. Durchgangswiderstand der mit dem Ad-
ditiv ausgerusteten textilen Flachengebilde, auf einen
Wert von 104 Ohm*cm und weniger absinkt. Der spez.
Durchgangswiderstand wird geman DIN
54345-1:1992-02 bestimmt.

[0069] Aufgrund des Einsatzes in Stromspeicher-Bat-
terien des Blei-Saure-Typs werden solche elektrisch leit-
fahigen Additive eingesetzt deren Bestandigkeitin saurer
Umgebung ausreichend ist. Als geeignete elektrisch leit-
fahige Additive werden vorzugsweise elektrisch leitfahi-
ge partikelférmige Materialien auf Basis von Kohlenstoff,
vorzugsweise Rul, insbesondere Acetylen-RuB}, Gra-
phit, Nano-Graphit (Graphene) oder elektrisch leitfahige
faserférmige Materialien auf Basis von Kohlenstoff, car-
bonisiertem Kohlenstoff, insbesondere Graphit, Nano-
Graphit oder elektrisch leitfahige Alkohole.

[0070] Geeignete kohlenstoffhaltige und elektrisch
leitfahige Additive sind kommerziell erhéltlich. Beispiele
sind "Carbofin leitfahig L" bzw. "Carbofin L" der Firma
Rockwood, oder auch ahnliche Produkte anderer Her-
steller.

[0071] Das erfindungsgemaR eingesetzte Additiv-Bin-
dersystem bzw. die Trank-/Beschichtungsmasse kann
noch bis zu 10 Gew.-% Additive enthalten, wobei diese
keine elektrisch leitfahige Additive sind. Hierbei handelt
es sich um handelsiibliche Zusatze wie Konservierungs-
mittel, Stabilisatoren, Anti-Oxidantien, Entschaumer, Hy-
drophilierungsmittel, UV-Stabilisatoren, Fillstoffe
und/oder Pigmente. Diese sind zum Teil in den Handels-
produkten enthalten und dienen der Lager- und Trans-
port-Stabilisierung oder kdnnen auch nachtraglich zuge-
setzt werden um die kundenseitigen Spezifikationen zu
erfillen.

[0072] Die elektrisch leitfahigen Additive werden dem
organischen Binder des Additiv-Bindersystem bzw. der
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Trank-/Beschichtungsmasse zugesetzt und gemeinsam
auf das textile Flachengebilde aufgebracht. Der Auftrag
kann zu einer vollstdndigen Durchdringung und Tréan-
kung des textilen Flachengebildes oder zu einer ein oder
beidseitigen Beschichtung des textilen Flachengebildes
fuhren. AnschlieRend wird der chemische organische
Binder durch chemische Reaktion gehértet und etwaige
vorhandene fliichtige Substanzen, z.B. Wasser, durch
Trocknung entfernt.

[0073] Das mit verfestigtem Binder und elektrisch leit-
fahigem Additiv ausgerustete textile Flachengebilde be-
sitzt vorzugsweise eine Luftdurchlassigkeit zwischen
10.000 und 500 I/m2 sec @ 200Pa gemessen gemaR
EN-1ISO 9237:1995-12.

[0074] Das mit verfestigtem Binder und elektrisch leit-
fahigem Additiv ausgerustete textile Flachengebilde be-
sitzt vorzugsweise eine Héchstzugkraft (in Langsrich-
tung) von mindestens 150 N/5 cm, besonders bevorzugt
mindestens 200 N/5 cm gemessen gemafl DIN EN
29073-3:1992-8.

[0075] Das mit verfestigtem Binder und elektrisch leit-
fahigem Additiv ausgerustete textile Flachengebilde be-
sitzt vorzugsweise eine Hochstzugkraft (in Querrichtung)
von mindestens 100 N/5 cm, besonders bevorzugt min-
destens 150 N/5 cm gemessen gemaR DIN EN
29073-3:1992-8.

[0076] Der Berstdruck B1 des mit verfestigtem Binder
und elektrisch leitfahigem Additiv ausgerusteten textilen
Flachengebildes betragt mindestens 800kPa. Der Berst-
druck ist ein MaR fir die mechanische Stabilitat der
Gauntlets, die insbesondere wahrend deren Herstellung
und dem Betrieb von grof3er Bedeutung ist. Der Berst-
druck wird Ublicherweise mittels einer expandierbaren
Gummihiilse, die in die Réhrchentaschen eingefiihrt und
mittels Druckluft beaufschlagt wird, bestimmt. Die Ande-
rung des Durchmessers der Gauntlet-Réhre bei Anlegen
des Druckes B1 betragt weniger als 2% bezogen auf den
Ausgangsdurchmesser des Gauntlets. Durch weitere Er-
héhung des Innendrucks in der Gummihilse bis zum
Bersten der Réhrchentasche erfolgt die Bestimmung des
Berstdrucks B2. Der Berstdruck B2 des mit verfestigtem
Binder und elektrisch leitfahigem Additiv ausgeristeten
textilen Flachengebildes betragt mindestens 2200kPa.
[0077] Das mit verfestigtem Binder und elektrisch leit-
fahigem Additiv ausgerustete textile Flachengebilde be-
sitzt vorzugsweise eine Weiterreillfestigkeit (in Langs-
richtung) von mindestens 3 daN, besonders bevorzugt
mindestens 5 daN gemessen gemal® DIN EN ISO
9073-4:1997

[0078] Das mit verfestigtem Binder und elektrisch leit-
fahigem Additiv ausgerustete textile Flachengebilde be-
sitzt vorzugsweise eine Weiterreil¥festigkeit (in Querrich-
tung) von mindestens 3 daN, besonders bevorzugt min-
destens 5 daN gemessen gemalR DIN EN ISO
9073-4:1997

[0079] Das erfindungsgemal eingesetzte textile Fla-
chengebilde besitzt einen Thermoschrumpf von >0,1%,
bevorzugt >0,5% bei 160°C (Heilluft).
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[0080] Das erfindungsgemal eingesetzte textile Fla-
chengebilde besitzt weiterhin eine geringe Haarigkeit der
Vliesoberflache.

[0081] Besonders bevorzugt wird ein textiles Flachen-
gebilde eingesetzt, welches eine Kombination der vor-
stehend genannten Parameter aus Luftdurchlassigkeit,
Hoéchstzugkraft (in Langs- und/oder Querrichtung) und
Weiterreil¥festigkeit aufweist. Insbesondere bevorzugt
wird ein textiles Flachengebilde eingesetzt, welches eine
Kombination der vorstehend genannten Parameter aus
Luftdurchlassigkeit, Hochstzugkraft (in Langs- und/oder
Querrichtung), und WeiterreiRfestigkeit (in Langs-
und/oder Querrichtung) aufweist.

[0082] Ein einer weiteren Ausflihrungsform der Erfin-
dung werden die elektrisch leitfahigen Additive dem Po-
lymermaterial zugesetzt, welches die Fasern des textilen
Flachengebildes bildet. Die Zugabe von Additiven beim
Schmelzspinnen von synthetischen, thermoplastischen
Polymeren istdem Fachmann bekannt, diese erfolgt bei-
spielsweise durch Zugabe des elektrisch leitfahigen Ad-
ditivs zum Polymer im Schmelzextruder oder lber eine
Masterbatch-Dosierung. Die Menge an elektrisch leitfa-
higem Additiv betragt, bezogen auf das Gesamtgewicht
des textilen Flachengebildes zwischen 1% und 30% (Ge-
wichtsprozent).

HERSTELLUNG

[0083] Die Herstellung der erfindungsgemal einge-
setzten textilen Flachengebilde sowie die Ausriistung mit
dem Additiv-Bindersystem bzw. der Trank-/Beschich-
tungsmasse erfolgt mittels an sich bekannter Methoden
und Verfahren.

[0084] DieHerstellungdeserfindungsgemafien einge-
setzten textilen Flachengebildes mit dem Additiv-Binder-
system erfolgt durch folgende MaRnahmen:

A) Bildung eines vorstehend beschriebenen textilen
Flachengebildes und ggf. mechanische und/oder
thermische Verfestigung des selbigen,

B) Aufbringen des vorstehend beschriebenen Addi-
tiv-Bindersystem bzw. der vorstehend beschriebe-
nen Trank-/Beschichtungsmasse

C) Trocknen und Verfestigung des Binders aus dem
Additiv-Bindersystem bzw. der Trank-/Beschich-
tungsmasse.

[0085] DieBildungdestextilen Flachengebildes erfolgt
mittels bekannter MaRnahmen.

[0086] Die Durchfiihrung der ggf. erfolgenden mecha-
nischen Verfestigung erfolgt ebenfalls mittels im Grund-
satz bekannter Methoden.

[0087] Bevorzugt wird das Vlies bzw. Spinnvlies mit-
tels mechanischer Vernadelung und / oder Kalandrie-
rung verfestigt.

[0088] Bevorzugt erfolgt eine thermische Kalandrie-
rung bei einer Temperatur von 120-160°C Kalandertem-
peratur. Die Pradgung des Kalanders kann dabei eine
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Struktur aufweisen, z. B. eine rautenférmige, Punkt- oder
Stabchenstruktur besitzen oder glatt sein. Neben der
Verfestigung des Vlieses dient die thermische Kalandie-
rung auch der Reduktion der sogenannten Haarigkeit der
Vliesoberflache, die die Verwendung des Vlieses fir die
beabsichtigte Anwendbarkeit erheblich beeintrachtigen
wirde. AnschlieRend erfolgt die Trankung des Vlieses
bzw. Spinnvliese mit dem Additiv-Bindersystem bzw. der
Trank-/Beschichtungsmasse. Der Einbau der gegebe-
nenfalls vorhandenen Verstarkung erfolgt wahrend oder
nach der Bildung des textilen Flachengebildes bzw. vor
oder wahrend dem Auftragen des Additiv-Bindersystems
bzw. der Trank-/Beschichtungsmasse. Die Zuflihrung
der Verstarkung und ggf. jede weitere thermische Be-
handlung im Herstellverfahren erfolgt vorzugsweise un-
ter Spannung, insbesondere unter Ladngsspannung.
[0089] Alternative wird das Vlies bzw. Spinnvlies mit-
tels mechanischer Vernadelung beziehungsweise hy-
drodynamischer Vernadelung verfestigt. In diesem Falle
wird dabei die Vernadelung so gesteuert wird, dass eine
Vernadelungsdichte von 10-100 Stiche/cm?2 erreicht
wird. Insbesondere wird eine Vernadelungsdichte von
30-50 Stiche/cm?2 bevorzugt. Eine erhéhte Lochdichte
verbessert den lonentransport durch das Vlies, ohne je-
doch die mechanische Festigkeit des Vlieses zu bein-
trachtigen.

[0090] Die Verfestigung des Vlieses kann auch mittels
der beschriebenen Vernadelung mit anschlieRender Ka-
landrierung erfolgen.

[0091] Die Zufilhrung von gegebenenfalls einzubau-
enden weiteren textilen Flachengebilden erfolgt vor oder
wahrend der Verfestigung des Additiv-Bindersystem
bzw. der Trank-/Beschichtungsmasse.

[0092] Die Auftragsmengen und sonstige Beschaffen-
heitdes Additiv-Bindersystem bzw. der Trank-/Beschich-
tungsmasse wurde bereits Eingangs detailliert beschrie-
ben und ist auch fir das Verfahren giiltig. Der Auftrag
erfolgt ebenfalls mittels bekannter Methoden.

[0093] Die Trocknung bzw. Verfestigung des Binders
erfolgt ebenfalls mittels dem Fachmann bekannter Me-
thoden, wobei sich Temperaturen von 120°C bis 250°C,
bevorzugt 140-160°C, als vorteilhaft erweisen. Die
Trocknung bzw. thermische Behandlung bewirkt u.a. ei-
ne chemische Reaktion des Binders und fiihrt zu dessen
Aushartung. Die Trocknung erfolgt, wie jede thermische
Behandlung im Herstellverfahren, vorzugsweise unter
Spannung, insbesondere unter Langsspannung.

[0094] Falls das textile Flachengebilde keinen Binder
enthalt, erfolgt der Auftrag des Additiv-Bindersystem
bzw. der Trank-/Beschichtungsmasse auf das mecha-
nisch und / oder thermische verfestigten Vlieses mittels
bekannter Auftragsmethoden.

[0095] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
werden die elektrisch leitfahigen Additive, wie bereits be-
schrieben, als Masterbatches oder Compound direkt in
das Faserpolymer beim Faser-Spinnprozess einge-
bracht. Sowohl die Filamente oder Stapelfaserpolymere
kénnen leitfahige Additive enthalten als auch die
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Schmelzpolymere bei thermisch verfestigten Vliesen. In-
sofern die Fasern als Bikomponten-Fasern vorliegen
kann die Dosierung bzw. Zugabe der elektrisch leitfahi-
gen Additive auch nurin das Mantelmaterial einer Bikom-
ponten-Faser des Kern-Mantel Typs erfolgen.

[0096] Die Herstellung der erfindungsgemafien roh-
renférmige Taschen vom Patronengurttyp aus den mit
Additiv-Bindersystem bzw. der Trank-/Beschichtungs-
masse ausgerusteten textilen Flachengebilden erfolgt
durch bekannte MaRnahmen, z.B. wie in WO
2007/090893 beschrieben.

[0097] Im Standardverfahrenwerdendabeizweitextile
Flachengebilde, insbesondere Vliese und/oder Spinnv-
liese, Ubereinander gelegt und miteinander verndht. Die
Nahte verlaufen parallel und im Abstand von einigen mm
bis cm voneinander. Danach werden Stifte zwischen die
Lagen eingefiihrt und aufgeheizt oder heille Stifte zwi-
schen die Lagen eingefiihrt, die die Bereiche zwischen
den Nahten zu Réhren mit kreisférmigem (oder auch
eckigem) Querschnitt verformen. Die textile Flache, ein-
schlieBlich des Binders, muss daher thermoplastische
Eigenschaften aufweisen, damit die réhrenférmige
Struktur nach dem Abkihlen formbesténdig erhalten
bleibt. Die Temperaturin diesem Prozess liegtim Bereich
130-180 °C. Der bei dieser Temperatur einsetzende
Thermoschrumpf der textilen Flachengebilde fihrt dazu,
dass bei der Formung der Réhrchentaschen das textile
Flachengebilde passgenau auf die beheizten Stifte
schrumpft. Die genaue Geometrie der Taschen wird so-
mit durch die eingefiihrten Stifte bestimmt. Unter dem
Begriff "réhrenférmig" im Sinne der Erfindung werden so-
mit nicht nur zylindrische Taschen verstanden, die durch
Stifte mit zylindrischer Form, d.h. kreisférmigem Quer-
schnitt, erzeugt werden, sondern auch eckige, nicht-zy-
lindrische Taschen, die durch Stifte mit nicht-zylindri-
scher Form, d.h. mehr-eckigem Querschnitt (Anzahl der
Ecken ist grofRer gleich 3) erzeugt werden.

[0098] Firden Einsatz in Blei-Saure Batterien werden
die erfindungsgemafRen réhrenférmigen Taschen vom
Patronengurttyp mit einer aktiven Bleipaste gefiillt. Die
geflllten Réhrchen bilden, in Reihen angeordnet, die po-
sitive Elektrode der Bleisaurebatterie. Ublicherweise be-
findet sich zwischen Réhrchentaschenelektrode und der
Gegenelektrode ein pordser Separator, z.B. ein PE- oder
Glasfaservlies oder eine porése Polymermembran.
[0099] Die einzelnen Verfahrens-Maflknahmen sind flir
sich alleine genommen bekannt, jedoch in der erfin-
dungsgemalen Kombination bzw. Reihenfolge und dem
Einsatz des erfindungsgemafien Additiv-Bindersystems
bzw. der Trank-/Beschichtungsmasse patentfahig.

Messmethoden:
Allgemeine Messmethoden:
Luftdurchlassigkeit:

[0100] DieLuftdurchlassigkeitwirdgemalR DINENISO
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9237:1995-12 bestimmt.
Flachengewicht:

[0101] Das Flachengewicht wird gemal® DIN EN
29073-1:1992-08 bestimmt.

Messung Faserdurchmesser:

[0102] Der Faserdurchmesser wird gemaf DIN EN
ISO 1973:1995-12 bestimmt.

Messung Bezugskraft:

[0103] Die Messung der Bezugskraft erfolgt nach EN
29073-3:1992-08, an 5 cm breiten Proben bei 200mm
Einspannlénge. Der Zahlenwert der Vorspannkraft, an-
gegeben in Centinewton (cN) entspricht dabei dem Zah-
lenwert der Flachenmasse der Probe, angegeben in
Gramm pro Quadratmeter.

Messung des Oberflachenwiderstandes:

[0104] Der Oberflachenwiderstand wird gemalR DIN
54345-1:1992-02 bestimmt

Messung des spez. Durchgangswiderstandes:

[0105] Der Durchgangswiderstand wird gemal® DIN
54345-1:1992-02 bestimmt.

Berstdruck

[0106] Der Berstdruck wird bestimmt, indem ein
Gauntlet aus der Probe herausgeschnitten wird, wobei
die benachbarten, langs verlaufenden Gauntlets mittig
durchtrennt werden. Eine einseitig geschlossene Gum-
miréhre mit einem Berstdruck von 3 bar, einer Wandstéar-
ke von 1,5 mm und einem geringfligig kleineren dufReren
Durchmesser als das Gauntlet wird in die Gauntlet R6hre
eingefluihrt. AnschlieRend wird der Druck in der Réhre
mittels Druckluft langsam auf 8 bar erhéht und flr eine
Minute gehalten und die Anderung des Gauntlet-Durch-
messers bestimmt. AnschlieRend wird der Druck auf den
angestrebten Messwert erhdht und fir eine Minute ge-
halten, ohne dass die Gauntlet-Rohre bei diesem Druck
birst.

Patentanspriiche

1. Rohrenférmige Taschen vom Patronengurttyp flr
Blei-Saure Batterien aus einem textilen Flachenge-
bilde, dadurch gekennzeichnet, dass das textile
Flachengebilde, welches die réhrenférmigen Ta-
schen bildet, mit mindestens einem verfestigten Bin-
der mit thermoplastischen Eigenschaften und mit
mindestens einem elektrisch leitfahigen Additiv aus-
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gerustet ist.

Réhrenférmige Taschen vom Patronengurttyp ge-
mafl Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das textile Flachengebilde ein Vlies, vorzugsweise
aus synthetischen Polymerfasern, Mineralfasern,
Glasfasern oder Mischungen derselben, ist.

Réhrenférmige Taschen vom Patronengurttyp ge-
mafl Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
das Vlies Stapelfasern, Schnittfasern oder Reil¥fa-
sern umfasst, vorzugsweise Fasern aus schmelz-
spinnbaren synthetischen Polymermaterialien, Mi-
neralfasern, Glasfasern oder Mischungen dersel-
ben.

Réhrenférmige Taschen vom Patronengurttyp ge-
mafR Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeich-
net, dass das textile Flachengebilde ein Flachenge-
wicht zwischen 20 und 500 g/m?, vorzugsweise zwi-
schen 40 und 250 g/m2, aufweist.

Réhrenférmige Taschen vom Patronengurttyp ge-
mafl Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass das textile Flachengebilde weniger als 10ppm
(Gewichtsteile) an Schwermetallen enthalt.

Réhrenférmige Taschen vom Patronengurttyp ge-
mafl Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass das textile Flachengebilde einen Thermo-
schrumpf von > 0,1% (HeiBluft 160°C, 10 min) auf-
weist.

Réhrenférmige Taschen vom Patronengurttyp ge-
mafl Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Menge an elektrisch leitfahigem Additiv
zwischen 1% und 30 Gew.-% (Gewichtsprozent),
bezogen auf das Gesamtgewicht des textilen Fla-
chengebildes, betragt.

Réhrenférmige Taschen vom Patronengurttyp ge-
mafl Anspruch 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass der Oberflachenwiderstand der mit dem Addi-
tiv ausgeriisteten textilen Flachengebilde 103 Ohm
oder weniger betragt.

Réhrenférmige Taschen vom Patronengurttyp ge-
mafR Anspruch 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass der spez. Durchgangswiderstand der mit dem
Additiv ausgeriisteten textilen Flachengebilde 104
Ohm*cm oder weniger betragt.

Réhrenférmige Taschen vom Patronengurttyp ge-
mafl Anspruch 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass das elektrisch leitfahige Additiv ein elektrisch
leitfahiges partikelférmiges Materialien auf Basis
von Kohlenstoff, vorzugsweise RuB, insbesondere
Acetylen-RuB®, Graphit, Nano-Graphit (Graphene)



1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

17

oder ein elektrisch leitfahiges faserférmiges Materi-
alien auf Basis von Kohlenstoff, carbonisiertem Koh-
lenstoff, insbesondere Graphit, Nano-Graphit oder
elektrisch leitfahiger Alkohol, ist.

Réhrenférmige Taschen vom Patronengurttyp ge-
maf Anspruch 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass das elektrisch leitfahige Additiv mit einem Bin-
der als Additiv-Bindersystem oder Trank-/Beschich-
tungsmasse aufgebracht wird.

Réhrenférmige Taschen vom Patronengurttyp ge-
maf Anspruch 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass das textile Flachengebilde, insbesondere das
Vlies und/oder Spinnvlies, mittels mindestens eines
chemischen und/oder thermoplastischen Binders
verfestigt ist, der vorzugsweise noch thermoplasti-
sche Eigenschaften aufweist.

Réhrenférmige Taschen vom Patronengurttyp ge-
maf Anspruch 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass das textile Flachengebilde, insbesondere das
Vlies und/oder Spinnvlies, zwischen 5 und 50 Gew.-
% Binder, bevorzugt zwischen 5-und 50 Gew.-% Bin-
der, besonders bevorzugt zwischen 10-und 25
Gew.-% Binder, enthalt.

Réhrenférmige Taschen vom Patronengurttyp ge-
maf Anspruch 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass neben dem Binder, welcher thermoplastische
Eigenschaften aufweist, Binder, die keine thermo-
plastischen Eigenschaften aufweisen nurin Mengen
von maximal 10 Gew.-% bezogen auf die Gesamt-
Bindermenge anwesend sind, vorzugsweise sind
keine Binder, die keine thermoplastischen Eigen-
schaften aufweisen, anwesend.

Réhrenférmige Taschen vom Patronengurttyp ge-
maf Anspruch 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass das mit verfestigtem Binder und elektrisch leit-
fahigem Additiv ausgeristete textile Flachengebilde
eine Luftdurchlassigkeit zwischen 10.000 und 500
I/m2 sec @ 200Pa aufweist.

Réhrenférmige Taschen vom Patronengurttyp ge-
maf Anspruch 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
dass das mit verfestigtem Binder und elektrisch leit-
fahigem Additiv ausgeristete textile Flachengebilde
eine Hochstzugkraft (in Langsrichtung) von mindes-
tens 150 N/5 cm, bevorzugt mindestens 200 N/5 cm,
aufweist.

Réhrenférmige Taschen vom Patronengurttyp ge-
maf Anspruch 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass das mit verfestigtem Binder und elektrisch leit-
fahigem Additiv ausgeristete textile Flachengebilde
eine Hochstzugkraft (in Querrichtung) von mindes-
tens 100 N/5 cm, besonders bevorzugt mindestens
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150 N/5 cm, aufweist.

. Réhrenférmige Taschen vom Patronengurttyp ge-

mafR Anspruch 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
dass das mit verfestigtem Binder und elektrisch leit-
fahigem Additiv ausgerustete textile Flachengebilde
eine Weiterreil¥festigkeit (in L&ngsrichtung) von min-
destens 3 daN, bevorzugt mindestens 5 daN, auf-
weist.

Réhrenférmige Taschen vom Patronengurttyp ge-
mafR Anspruch 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
dass das mit verfestigtem Binder und elektrisch leit-
fahigem Additiv ausgerustete textile Flachengebilde
eine Weiterreil¥festigkeit (in Querrichtung) von min-
destens 3 daN, bevorzugt mindestens 5 daN, auf-
weist.

Réhrenférmige Taschen vom Patronengurttyp ge-
mafR Anspruch 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
dass das mit verfestigtem Binder und elektrisch leit-
fahigem Additiv ausgerustete textile Flachengebilde
einen Berstdruck von min 800kPa aufweist.

Réhrenférmige Taschen vom Patronengurttyp ge-
mafl Anspruch 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
dass die Tasche mit einer aktiven Bleipaste geftllt
ist.

Stromspeicherbatterien des Blei-Sdure-Typs mit
Elektroden, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest die positiven Elektroden aus réhrenférmi-
gen Taschen vom Patronengurttyp gemaf mindes-
tens einem der Anspriiche 1 bis 20 gebildet werden
und die réhrenférmigen Taschen mit einer aktiven
Bleipaste gefllt sind.

Stromspeicherbatterien gemal Anspruch 22, da-
durch gekennzeichnet, dass die positiven Elektro-
den noch einen weiteren Separator aufweisen, der
die positive Roéhrchentaschenelektroden und die
Gegenelektrode voneinander trennt.
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